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Znaki towarowe

RENISHAW oraz symbol sondy wykorzystany w logo
firmy Renishaw sg zastrzezonymi znakami towarowymi
firmy Renishaw plc w Wielkiej Brytanii i innych krajach.
apply innovation oraz inne nazwy i oznaczenia
produktéw i technologii Renishaw sg znakami
towarowymi firmy Renishaw plc oraz jej filii.

Wszelkie inne nazwy marek oraz nazwy produktow
uzyte w niniejszym dokumencie sa nazwami
towarowymi, znakami towarowymi lub zastrzezonymi
znakami towarowymi nalezacymi do ich wiascicieli.
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4 Informacje wstepne

Gwarancja

Sprzet wymagajacy sprawdzenia w ramach gwarancji
nalezy zwrdci¢ dostawcy.

Przy zakupie sprzetu od firmy Renishaw obowigzuja,
o ile nie uzgodniono inaczej na pi$mie, postanowienia
gwarancji zawarte w WARUNKACH SPRZEDAZY
firmy Renishaw. Nalezy zapozna¢ si¢ ze szczeg6tami
gwarancji. Gtéwne wytaczenia z odpowiedzialnosci
gwarancyjnej wystepuja, jezeli sprzet byt:

. zaniedbywany, nieumiejetnie sie z nim
obchodzono, byt nieprawidfowo uzytkowany lub;

o byt modyfikowany lub w jakikolwiek sposéb
zmieniany, chyba ze na podstawie wczesniejszej
zgody firmy Renishaw.

Przy zakupie sprzetu od innego dostawcy, nalezy
skontaktowac sie z nim w celu uzyskania szczegétéw
gwarancji.

Wprowadzanie zmian w sprzecie

Firma Renishaw rezerwuje sobie prawo do zmian
danych technicznych bez modyfikowania sprzedanego
wczesniej sprzetu.

Obrabiarka CNC

Obrabiarka sterowana numerycznie CNC powinna byé
obstugiwana przez wykwalifikowany personel zgodnie
z instrukcjami producenta.

Obchodzenie sie z sonda
Elementy systemu nalezy utrzymywac¢ w czystosci

i obchodzi¢ sie z sondg tak jak z precyzyjnym
przyrzagdem.



Informacje wstepne

Dyrektywa WEEE

Oznaczenie produktéw firmy Renishaw i/lub
towarzyszacej im dokumentacji takim symbolem
oznacza, iz produkt nie powinien byé wyrzucany wraz
z innymi odpadami pochodzgcymi z gospodarstwa
domowego. Odpowiedzialnoé¢ za dostarczenie takiego
produktu do wyznaczonego miejsca zbiérki produktéow
przeznaczonych do utylizacji odpaddw elektrycznych
oraz elektronicznych (WEEE) w celu umozliwienia ich
recyklingu lub innych form odzysku ponosi uzytkownik
koricowy. Prawidfowa utylizacja takiego produktu
pomoze zachowaé cenne zasoby oraz unikngé
negatywnego wptywu na $rodowisko. Szczegétowe
informacje mozna uzyska¢ w najblizszym punkcie zbiérki
lub od przedstawiciela firmy Renishaw.

Bezpieczenstwo
Informacje dla uzytkownika

Podczas obstugi obrabiarek lub maszyn
wspotrzednosciowych zaleca sie uzywanie oston na
oczy.

Nalezy zapozna¢ sig z instrukcjami obstugi
dostarczonymi przez dostawce urzadzen.

System LP2 musi by¢ instalowany przez osobe
wykwalifikowang, z zachowaniem stosownych $rodkéw
ostroznosci. Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnié
sig, czy obrabiarka znajduje sie¢ w bezpiecznym stanie
przy WYLACZONYM zasilaniu, oraz czy jest odfaczone
zasilanie HSI/MI 8-4.

Informacje dla dostawcy maszyny

Na dostawcy maszyny wspéfrzednosciowej spoczywa
odpowiedzialno$¢ za uprzedzenie uzytkownika

o wszelkich zagrozeniach zwigzanych z eksploatacjg
tacznie z tymi, o jakich wspomina si¢ w dokumentacji
produktu Renishaw oraz za zapewnienie stosownych
oston i blokad zabezpieczajgcych.

W pewnych okolicznosciach sygnat sondy moze
fatszywie wskazywaé stan gotowosci sondy. Nie nalezy
uzaleznia¢ pracy maszyny od stanu sygnafu sondy.



Wprowadzenie

Wprowadzenie

LP2 to uniwersalna sonda o niewielkich wymiarach
przeznaczona do stosowania w tokarkach CNC

i centrach obrébkowych. Dzigki szerokiej gamie
trzpieni pomiarowych i akcesoriow mozna tworzyé
niestandardowe instalacje.

Gtéwne zastosowania

Tokarki poziome

Jej niewielkie wymiary umozliwiajg montaz na gtowicy
rewolwerowej; po zamontowaniu we wiasciwej pozyciji
umozliwia pomiar przedmiotu obrabianego, ustawianie
narzedzia i wykrywanie uszkodzonych narzedzi.

Zastosowania w centrach obréobkowych

Ustawianie i pomiar przedmiotu obrabianego po
zamontowaniu na wrzecionie. Ustawianie narzedzi

i wykrywanie uszkodzonych narzedzi po zamontowaniu
na stole.

Systemy transmisji sygnatu

o Przewodowe — rodzina przewodowych gniazd
sond umozliwia wykonywanie zadar zwigzanych
z kontrolg oraz ustawianiem narzedzi. W centrach

obrébkowych z reczng zmiang narzedzi sonde LP2

stosuje si¢ wraz z obsadg sondy MA2.

. Optyczne lub radiowe — do tokarek i centréow
obrébkowych. Latwa instalacja, szczegdlnie
w wypadku modernizacji, poniewaz nie
sg wymagane przygotowane kanaty do
poprowadzenia kabli do transmisji przewodowe;.
Sonde LP2 mozna uzywaé razem z OMP40M,
OMP60M, RMP40M, RMP60M.

Zesp6t interfejsu

W instalacji przewodowej z sondg LP2 mozna
zastosowac¢ interfejs HSI, patrz Instrukcja instalacji
interfejsu HSI (numer katalogowy Renishaw H-5500-
8554) lub interfejs Ml 8-4, patrz Instrukcja instalacji
oraz uzytkownika interfejsu Ml 8-4 (numer katalogowy
Renishaw H-2000-5008). Mozna tez zastosowac
gniazda sond FS1i oraz FS2i z wbudowanym
interfejsem, patrz Arkusz danych technicznych gniazd
sond FS1ioraz FS2i (numer katalogowy Renishaw
H-2000-2073).



Typy sond LP2

Wystepuja cztery wersje sondy LP2. Kazda z nich
jest przystosowana jest do innego, konkretnego
zastosowania.

LP2 — przeznaczona do standardowych zadan
ustawiania/pomiaru. Metalowa powieka chroni
membrane uszczelniajgcg przed niekorzystnym
oddziatywaniem gorgcych wiéréw i chtodziwa.

LP2H — przeznaczona do pracy z wiekszg

sitg nacisku trzpienia pomiarowego w wypadku
zastosowania dtuzszych lub ciezszych trzpieni
lub pracy w $rodowisku roboczym z nadmiernymi
drganiami obrabiarki.

LP2DD - LP2HDD — ukfad z podwdjng membrang
uszczelniajacg (DD) jest zalecany dla szlifierek lub
innych zastosowan, gdzie w chtodziwie wystepuja
drobiny wtrgcen. Sonda LP2HDD jest wersja

o wigkszej sile nacisku sprezyny trzpienia, podobnie
jak w wypadku sondy LP2H.

1. Trzpien pomiarowy — gwint M4
Metalowa powieka

Sprezyna

Membrana uszczelniajgca
Pierécien uszczelniajacy

Gwint M16

Regulacja nacisku sprezyny trzpienia
pomiarowego

No ook owb

8.  Ostona widérowa — element niezbedny
w wypadku sond LP2DD i LP2HDD, gdy
wystepuje state zagrozenie oddziatywania
gorgcych widréw.

LP2HDD

Regulacja nacisku sprezyny trzpienia
pomiarowego nie jest dostepna

*

Sondy LP2DD sg dostepne jako wyposazenie oryginalne.
Mozna tez dokona¢ konwersji sondy LP2 do standardu DD,
wykorzystujac zestaw do konwersji.




System modutowy LP2

_ITTTIIT

Trzpienie pomiarowe z gwintem M4

Ukfad transmisji przewodowej ®
Lacznik posredni chwytu | Obsada L [ g
sondy MA2 ] I
L1 1 |
~— Bezpiecznik mechaniczny gl]
trzpienia pomiarowego s

Przystawka MA 4

Gniazda sond

Odbiornik
radiowy lub
optyczny

Modut transmisyjny




Przemieszczenia sond LP2 9

Wyzwalanie sondy

Kiedy trzpier pomiarowy sondy zetknie sie

z powierzchnig, generowany jest sygnat wyzwolenia
sondy. Uktad sterowania obrabiarki rejestruje potozenie
kontaktu sondy i przekazuje polecenie zatrzymania
ruchu obrabiarki.

Cho¢ wskazane jest stosowanie duzych predkosci cykli
pomiarowych, predko$¢ musi by¢ jednak tak dobrana,
aby umozliwi¢ zatrzymanie sig obrabiarki w granicach
dopuszczalnego wychylenia trzpienia pomiarowego
oraz mozliwo$ci pomiarowych obrabiarki. Nalezy
przestrzega¢ wytycznych dotyczacych doboru posuwu
przekazanych przez dostawce.

Aby zapewni¢ wygenerowanie sygnatu wyzwolenia
sondy, nalezy przesuna¢ sonde w kierunku mierzonego
przedmiotu przyjmujac pozycje najazdu potozong za
docelowa mierzong powierzchnig, ale w granicach
wychylenia trzpienia pomiarowego.

Po zetknigciu trzpienia pomiarowego sondy
z powierzchnig, nastepuje ruch powrotny zapewniajgcy
wiasciwy dystans trzpienia od mierzonej powierzchni.

Jedno lub dwukrotne zetkniecie

Jesli sekwencja pracy sondy jest oparta na
jednopunktowym zetknigciu, po wykonaniu ruchu

pomiarowego sonda powraca do punktu poczatkowego.

W wypadku niektérych uktadéw sterowania korzystne
jest stosowanie metody pomiaru z dwukrotnym
zetknieciem, poniewaz przy zastosowaniu wyzszych
predkosci posuwu moze wystapi¢ staba powtarzalnosc.

Granice wychylenia koricéwki pomiarowej
(patrz strona 12)

W wypadku sekwencji pracy sondy opartej na
dwukrotnym zetknieciu w czasie pierwszego ruchu
pomiarowego szybko okreslane jest potozenie

mierzonej powierzchni, po czym nastepuje wycofanie
sondy o dystans zapewniajacy zwolnienie trzpienia
przed wykonaniem drugiego ruchu pomiarowego ze
zwolnionym posuwem, przez co pozycja mierzonej
powierzchni jest rejestrowana z wiekszg rozdzielczoscig.

. R
oo
2]
o ||




10 Przemieszczenia sond LP2 (cigg dalszy)

Opoznienie systemowe

Powtarzalno$¢ op6znienia systemowego nie przekracza
2 ps. Opodznienie to jest stafe we wszystkich kierunkach
pomiarowych.

To opdznienie jest kompensowane automatyczne

pod warunkiem, ze ruchy w cyklu kalibracyjnym byty
wykonane w tym samym kierunku pomiarowym oraz z ta
samg predkoscia, co ruchy w cyklu pomiarowym.

Kalibrowanie systemu

Kalibrowanie systemu sondy nalezy przeprowadza¢

ze statg predkosciag pomiarowa w kazdym kierunku

pomiarowym w celu zapewnienia automatycznej

kompensacji bfedéw w nastepujacych okolicznosciach:

1. przed rozpoczeciem uzytkowania systemu,

2. gdy zostanie zamontowany nowy trzpien
pomiarowy,

3.  jesli doszio do wygiecia trzpienia pomiarowego,

4. aby uwzglednié rozszerzalno$¢ cieplna obrabiarki,

5. w przypadku gdy powtarzalno$¢ mocowania
chwytu we wrzecionie obrabiarki jest
niewystarczajgca.



Dane techniczne
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Warianty

LP2/LP2DD

LP2H / LP2HDD

Gtéwne zastosowanie

Kontrola i ustawianie przedmiotu obrabianego na tokarkach, centrach
obrébkowych i szlifierkach CNC obrabiarkowych wszystkich rozmiaréw.

Typ transmisji

Przewodowy lub w pofgczeniu z optycznymi lub radiowymi modutami

nadawczo-odbiorczymi

Zgodne Przewodowa
interfejsy
Optyczna
Radiowa

HSI, Ml 8-4, FS1i lub FS2i

OMI-2 / OMI-2T / OMI-2H / OMI-2C lub OSI / OMM-2

RMI-Q

Zalecane trzpienie pomiarowe

Od 50 mm do 100 mm
Materiat trzpienia pomiarowego
zalezy od zastosowania.

Od 50 mm do 150 mm
Materiat trzpienia pomiarowego
zalezy od zastosowania.

Masa

659

Kierunki pomiaru

+X, Y, +Z

Powtarzalnos$é
jednokierunkowa

1,00 pm 20 (patrz uwaga 1)

2,00 ym 2c (patrz uwaga 1)

Sita wyzwalania dla koricowki
pomiarowej (patrz uwagi 2 i 3)
XY mata sita

XY duza sifa kierunek

+Z

0,50 N
0,90N
585N

2,00N
4,00N
30,00 N




12 Dane techniczne (ciag dalszy)
Ograniczenia wychylenia LP2 LP2DD LP2H LP2HDD
koricowki pomiarowej
=X/ x£Y 14,87 mm 19,06 mm 14,87 mm 19,06 mm
+12,5° +15° +12,5° +15°
0sZ 6,5 mm 5,0 mm
4,5 mm z zatozong osfong wiérowa 4,5 mm z zatozong ostong wiérowg
Mocowanie Gwint M16, do tacznikéw przedtuzajgcych i przystawek LPE.

Stopien ochrony

IPX7 (EN/IEC 60529)

Temperatura przechowywania

od -10°C do +70°C

Temperatura pracy

od 0°C do +60°C

Uwaga 1 Osiagi sprawdzano przy standardowej predkosci testowej 480 mm/min, przy uzyciu trzpienia pomiarowego o dfugosci
35 mm. W zalezno$ci od wymagar zastosowania mozna uzyskac znaczaco wyzsza predko$c.

Uwaga 2 Sita wyzwolenia, ktéra jest krytycznym czynnikiem w niektdrych zastosowaniach, jest sita przyktadang do czesci przez
trzpiert pomiarowy w momencie wyzwolenia sondy. Maksymalna przyfozona sita wystepuje za punktem wyzwolenia
(nadmiernego wychylenia). Warto$¢ sity zalezy od powigzanych czynnikéw, jak np. predkosci pomiaru i hamowania

obrabiarki.

Uwaga 3 Sa to ustawienia fabryczne; mozna recznie regulowaé sondy LP2/LP2DD; NIE MOZNA regulowa¢ sond LP2H/LP2HDD.

UWAGA: w celu uzyskania informacji dotyczacych zalecanych trzpieni pomiarowych nalezy zapoznac¢ sig
z dokumentem Dane techniczne trzpieni pomiarowych i akcesoriow (H-1000-3200).




Wymiary
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LP2 — LP2H 20

7.5

12,5°

n i|\§£vw
1° ‘,‘3‘6
Sl

M16x1

@25

e ———— — -5 -
12,5°
Trzpien
pomiarowy M4
40,8
LP2DD — LP2HDD 20
LS B T
15°
—
===="To [I=
/I/’
15°

n Wavn
ta‘\l\‘ﬁa
ol

M16x1

@25

Trzpien
pomiarowy M4

40,8

Wymiary w mm

.‘ 65
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Zalecany schemat potaczen dla sondy LP2 z interfejsem HSI

Wewnetrzny kotek
sprezynowy

Interfejs HSI
Standardowe zigcze (3-stykowe)

Zewnetrzny kotek

1 sygnat wejsciowy sondy +

A
1 7

sprezynowy

2 sygnat wejsciowy sondy —

3 ekran

State gniazdo obsady sondy
do sondy LP2

Sterownik CNC

Podtaczyé styk 6 lub 8, lecz
nie fgczy¢ obu przewodow

funkcja blokowania
sondy, patrz
Instrukcja instalacji
HSI (numer
katalogowy
Renishaw
H-5500-8554)

Ztacze sterownika (12-stykowe)

e 10V

e 2 powr6t blokady

Sygnat wejsciowy Z‘ﬁ!zg;ﬁ
sondy WEWY

e 3 blokada
-® 4 zewngtrzna dioda LED 0V
- 5 zewnetrzna dioda LED 10V
6 N/O Stan
7 masa Wyijscie .
Przekaznik
8 N/Z** pétprzewodnikowy

Uziemienie ochronne sterownika
(zwane réwniez ,,PE”, punktem
gwiazdy lub szyng uziemienia)

9 wyjscie 12-30 V
(z bezpiecznikiem 100 mA)

Ekan T = I 10 ekran
ettt A - ejScie
0Vdc T L 7 .‘ / 11 zasilanie 0 V asilania
12-30 Vdc - —— 12 zasilanie 12-30 V

7rrr Uziemienie odniesienia sterownika

UWAGiI: Podczas faczenia
sondy LP2 z interfejsem
HSI nalezy uzy¢ gniazda z
oznaczeniem STANDARD
PROBE. Gdy sygnat
wyjsciowy przekaznika
pétprzewodnikowego
zostanie przytgczony

jako normalnie otwarty
(N/O), sonda LP2 bedzie
pozostawaé w stanie
niewyzwolonym, jesli

nie zostanie przerwane
zasilanie albo sonda nie
zostanie uszkodzona.

Stan *Nor- ** Nor-
malnie malnie
otwarty |zamkniety
(N/O) (N/2)

Sonda |Zamkniety | Otwarty

zostata

Wyzwo-

lona

Sonda | Otwarty | Zamkniety




Zalecany schemat potaczen dla sondy LP2 z interfejsem MI 8-4
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Sterownik CNC

+ Vdc z zasilacza WE/WY
—

Sygnat wejsciowy ruchu
jatowego (G31)

- Vdc z zasilacza WE/WY

Zielony/zotty

Zielony/zotty

interfejsu |0 Vdc
Zielony/zotty

Zasilanie {+Vdc -—

Zielony/zotty

Uziemienie
ochronne

sterownika **

777 Uziemienie

ochronne
sterownika

Interfejs MI 8-4

—e A10 izolowane wyjscie + zasilanie

—e A11 sygnaf wyjéciowy stanu sondy (ukfad typu totem pole)

—e Al2izolowane wyjscie - zasilanie

—e B4 SELX- Ekran A1 e—
—Bsx. Syl

—oB6 SELX+ WeISCOWY 1 g0n 4 1 A2 o
—eB7 X- sondy

—e B8 SELZ-
—e B9 Z-

—e B10 SELZ+
—eB11Z+

—e A7 wybor sondy inspekcyjnej

—e A8 blokada

—e A9 masa rezystoréw wejsciowych

Sonda - A3 e—

—e B1 +Vdc

—&B20Vdc

— B3 ekran

Sygnat wej$ciowy systemu e—
pomiarowego + A4

Sygnat wejsciowy systemu e—
pomiarowego - A5

Ekran A6 e—

} Wejscie zasilania

Niebieski,~
T

Obrabiarka

LP2

| ™

~ Sonda
LP2

f i
i 1
\‘Zlelony [

; ’

Opcjonalnie

RIS
. J

pomiarowej

Interfejs
sondy

Sonda
pomiarowa

** Moze by¢ réwniez okreslane jako ,PE”, ,punkt gwiazdy” lub ,szyna uziemienia”

Wiecej informacji na temat tych podtaczer mozna znalez¢ w Instrukcji instalacji oraz
obstugi Ml 8-4 (nr katalogowy Renishaw H-2000-5008).




16 Typowe systemy sond LP2

Centra obrébkowe (transmisja radiowa)

Typowy modut
radiowy

Ww\wlw

°¢.:;»;* Sonda LP2

Trzpien
pomiarowy

Przedmiot
obrabiany

Qdbiornik RMI-Q

Wrzeciono
obrabiarki CNC

\'\\\

N\

Wspornik
montazowy

Sterownik
obrabiarki
CNC

Kabel




Typowe systemy sond LP2
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Centra obrébkowe (transmisja optyczna)

Wrzeciono
obrabiarki CNC

Wspornik
montazowy
Typowy modut
optyczny
i | t v
1 Rt OMI-2 / OMI-2T /
#%%  Sonda LP2 . )

Zespot interfejsu

. OslI
Trzpien

pomiarowy

Sterownik Sterownik

Przedmiot
obrabiany obrab|ark| obrabiarki
CNC
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Centra obrébkowe (transmisja przewodowa)

OSTRZEZENIE: sonda

nie moze by¢ obracana
(krecona) przez obrabiarke
po podfgczeniu przewodu
spiralnego. W takim wypadku
mogfoby doj$¢ do zranienia
Lacznik posredni 0s6b przez urwany przewod
Kabel lub do jego zaplatania.

Wrzeciono
obrabiarki CNC

Obsada
sondy MA2

S

_|] Opcjonalny uktad

blokady obrotu
wrzeciona

Trzpien Sterownik
pomiarowy obrabiarki
- CNC
Zespot
interfejsu HSI

Przedmiot

( W lub MI 8-4
obrabiany ub Mi 8




Typowe systemy sond LP2

Centra obrébkowe (transmisja przewodowa, ustawianie narzedzia)

Sterownik
obrabiarki CNC

Trzpier pomiarowy Zespot
z kwadratowa koricéwka interfejsu HSI
) lub MI 8-4 Kabel
i Przedmiot
obrabian
Sonda| g an
LP2

-
) (

Kabel
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Typowe systemy sond LP2

Tokarki (transmisja radiowa)

Sterownik
obrabiarki
CNC

Przedmiot
obrabiany

Kabel

Trzpien
pomiarowy
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Tokarki (transmisja optyczna)

SterO\{vnik‘ Zespot
obrabiarki interfejsu OSI
CNC .
Kabel
Kabel

OMI-2 / OMI-2T / OMI-2H

Przedmiot
obrabiany

Sonda

Trzpien '—

pomiarowy

Wspornik

Typowy

= modut

. optyczny

dWO0
FMVHSINTY
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Tokarki (transmisja przewodowa)

Sterownik
obrabiarki

CNC
Zespot

interfejsu HSI
lub MI 8-4 = L2
) 0
Przedmiot E
obrabiany i
c:}‘ ﬂ = Kabel

Trz.p|en “Sonda
pomiarowy LP2

Kabel
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Sondy LP2 i LP2DD s3 regulowane
Sondy LP2H i LP2HDD nie s3g regulowane

Sita wyzwalania trzpienia pomiarowego jest zalezna
od sity nacisku sprezyny wewnetrznej ustawianej przez
firme Renishaw. Uzytkownik moze regulowa¢ nacisk
sprezyny tylko w szczegélnych okolicznosciach, na
przyktad w wypadku nadmiernych drgar obrabiarki
powodujgcych przektamania odczytéw lub gdy nacisk
nie rwnowazy masy trzpienia pomiarowego.

Mniejszy nacisk poprawia czuto$¢ sondy. W celu
zmniejszenia nacisku obré¢ klucz w kierunku
przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara do
uzyskania wymaganej wartosci nacisku lub do oporu.

W celu zwigkszenia nacisku obré¢ klucz w kierunku
ruchu wskazéwek zegara. Nalezy zachowac ostroznosc,
aby nie doszfo do wykrecenia $ruby wewnetrzne;.

W takim wypadku nalezy zwolni¢ nacisk na trzpien

i obracajgc klucz w kierunku przeciwnym do kierunku
ruchu wskazéwek zegara ponownie wkreci¢ srube. W
razie niepowodzenia nalezy zwréci¢ sonde do dostawcy

w celu jej naprawy.

OSTRZEZENIE: regulacja nacisku sprezyny trzpienia
pomiarowego i uzycie innych trzpieni niz trzpien
kalibracyjny moze skutkowa¢ brakiem zgodnosci
powtarzalnosci sondy z wynikami otrzymanymi podczas
testéw certyfikacyjnych.




Regulacja centrowania trzpienia pomiarowego z wykorzystaniem
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obsad i gniazd sond

Regulacja centrowania koncowki
pomiarowej

Potozenie trzpienia pomiarowego ustala sie przy
uzyciu sprawdzianu ustawienia lub kontrolnego
czujnika zegarowego.

Tokarki — kontrola:

Trzpiet pomiarowy ustawia sie w osi wrzeciona,
aby unikna¢ bfedéw przy pomiarach $rednic. Aby
zapewni¢ efektywno$¢ programowania, potozenie
koncéwki trzpienia pomiarowego powinno
odpowiada¢ normalnemu potozeniu koricowki
narzedzia skrawajgcego.

1. Ltacznik posredni MA4 90°

Potozenie sondy mozna ustawia¢ w zakresie
360°.

Obsada nastawna FS3

Obsada jest podparta przegubowo na dwéch
kulkach @6 mm. Dwie $ruby, rozmieszczone
w przeciwstawnych pofozeniach, umozliwiaja
dokfadna regulacje potozenia katowego

w zakresie +4°.

Obsada o przekroju kwadratowym
Dwie $ruby — rozmieszczone

w przeciwstawnych potozeniach —
umozliwiajg dokfadng regulacje potozenia
katowego w zakresie +4°.

Tokarki i centra obrébkowe

4. Ustawianie narzedzia
Kwadratowa koricéwka trzpienia pomiarowego musi byé
ustawiona doktadnie w osiach X i Y w wypadku centréw
obrébkowych i w osi X w wypadku tokarek. Zgrubnego
ustawienia w osiach dokonuije sig, regulujac potozenie
koricéwki trzpienia pomiarowego. Opcjonalne gniazdo
FS1 umozliwia doktadna regulacje pofozenia katowego
w zakresie +4°.

e

Przedtuzenie Obsada FS3

Trzpien
pomiarowy

e .
Regulacja
zgrubna

Obsada o przekroju
kwadratowym

Gniazdo
FS1

/ \
it

4° 4°
Regulacja doktadna
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Tylko tacznik posredni chwytu — zat6z
facznik pos$redni na chwyt i dokrecié $ruby
mocujgce.

Zamocuj obsade sondy MA2 na chwycie
lub faczniku posrednim. Dokre¢ $ruby
mocujgce obsade MA2, a nastgpnie
poluzuj je o pét obrotu.

Ustaw dwie $ruby obsady MA2

w srodkowych potozeniach szczelin
obsady MA2.

Luzno wkreé cztery $ruby regulacji
centrowania.

Wsun zespét sondy do wrzeciona
obrabiarki.

Umies$¢ czujnik zegarowy (D.T.I)

w kontakcie z trzpieniem pomiarowym,
zapewniajgc niewielki nacisk, ktéry nie
powoduje odchylenia trzpienia.

Podtacz przewdd spiralny do obsady
MA2 i do interfejsu. Wigcz zasilanie

w celu monitorowania przypadkowego
wyzwolenia sondy podczas
przeprowadzania regulacji.

Wigcz bieg jafowy albo wysoki bieg
wrzeciona obrabiarki dla umozliwienia
recznego obrotu. Obracajgc wrzeciono,
kontroluj wskazanie czujnika zegarowego.
Kazdorazowo dokonuj regulacje

za pomocg jednej z czterech $rub
regulacyjnych. Po kazdej regulaciji
poluzuj uzytg $rube, odsuwajac od osi
watka. Powtarzaj te czynnosci az do
wycentrowania trzpienia pomiarowego.
Na koniec dokre¢ dwie $ruby mocujace
obsady MA2 oraz cztery $ruby regulacji
centrowania.
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Wartosci momentéw dokrecania Srub w Nm

&, E'i)
ﬁl'l
._f__—J-.?* ®

® A R
1,20 Nm-1,30 Nm

=

Gniazdo FS3
Gwint M16
Normalny
10 Nm-12 Nm Gniazdo FS1
Maksimum
20 Nm

I
Sonda LP2

Gniazdo FS2

Przedtuzenie

Obsada o przekroju kwadratowym

<

Obsada
sondy MA2

UWAGA: w celu uzyskania informacji dotyczacych zalecanych trzpieni pomiarowych nalezy zapoznaé sig
z dokumentem Dane techniczne trzpieni pomiarowych i akcesoriow (H-1000-3200).
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Oprogramowanie do centréw tokarskich i centréw
obrébkowych

Dobre oprogramowanie zapewnia:

proste w uzyciu procedury pomiarowe,
aktualizacje offsetéw narzedzi,

generowanie alarmu w razie wykrycia uszkodzenia
narzedzia lub ustawienie wskaznika stanu dla
czynnosci korekcyjnej,

aktualizacje roboczego uktadu wspéirzednych do
pozycjonowania,

raportowanie mierzonych rozmiaréw i aktualizacje
offsetéw narzedzia w celu automatycznej
kompensaciji jego offsetu,

drukowanie danych w formie raportéw kontrolnych
na zewnetrznych drukarkach,

ustawianie tolerancji elementéw konstrukcyjnych.

UWAGA: Cykle pomiarowe oraz wiasciwosci sondy
zaleza od oprogramowania obrabiarki. Oprogramowanie
procedur pomiarowych jest dostepne w firmie Renishaw.

1.

Sprawdzenie oprogramowania

Czy oprogramowanie ma stosowne procedury
kalibracji, ktére kompensujg btedy centrowania
trzpienia pomiarowego? Jezeli nie, trzeba bedzie
mechanicznie centrowac trzpien pomiarowy sondy.

Uwaga — zastosowania na centrach
obrébkowych:

Jesli uzywa sig trzpieni pomiarowych, ktérych

0$ nie pokrywa sig z osig wrzeciona, wazna jest
powtarzalno$¢ pozycjonowania wrzeciona w celu
unikniecia btedéw pomiarowych sondy.

Czy oprogramowanie jest w stanie kompensowaé
charakterystyki wyzwalania sondy we wszystkich
kierunkach pomiarowych?

Czy oprogramowanie automatycznie dostosowuje
uktad wspéirzednych w programie do
odpowiedniego ustawienia elementu w ukfadzie
przedmiotu dla celéw ustawiania zadania?
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Serwis

Mozna wykonaé procedury konserwacyjne opisane
W niniejszej instrukcji.

Dalszy demontaz i naprawa sprzetu firmy Renishaw jest
operacja wysokospecjalizowang i musi by¢ wykonywana
tylko w autoryzowanych centrach serwisowych firmy
Renishaw.

Sprzet wymagajacy naprawy, przegladu lub sprawdzenia
w ramach gwarancji nalezy zwréci¢ do dostawcy.

Konserwacja

Sonda jest urzadzeniem precyzyjnym i nalezy
obchodzi¢ sie z nim ostroznie.

Sonda jest przeznaczona do uzytkowania w srodowisku
roboczym obrabiarki. Nie nalezy dopuszcza¢ do
gromadzenia sie wiéréow wokét korpusu sondy oraz nie
nalezy dopuszczaé, aby zanieczyszczenia lub ptyny
przedostawaly sie do wnetrza uszczelnionych czesci
roboczych. Utrzymywac czysto$¢ wspdtpracujgcych
powierzchni czgéci skfadowych systemu oraz zapewnia¢
czysto$é szczelin transmisji indukeyjnej. Okresowo
sprawdzaé tylny pierscien uszczelniajgcy sondy,
przewody oraz potgczenia pod wzgledem wystgpienia
uszkodzen i obluzowania.

Czyszczenie czolowego uszczelnienia
sondy

LP2 — LP2H

Zanieczyszczenia moga gromadzié sie w zagtebieniu
ponizej uszczelnienia metalowej ostony soczewkowe;.

LP2DD — LP2HDD

Zanieczyszczenia mogg gromadzié si¢ w zagtebieniu
ponizej zewnetrznej membrany uszczelniajacej. (Sa
dostepne zestawy zamienne zewnegtrznej membrany
uszczelniajgce;j).

LP2 — LP2H — LP2DD — LP2HDD

Jeden raz w miesigcu nalezy zdja¢ czotowy kotpak
trzpienia pomiarowego (uzycie dostarczonego klucza
hakowego zapewnia tatwe zdjecie kotpaka), a nastepnie
usungé wszelkie zanieczyszczenia strumieniem
chtodziwa o niskim ci$nieniu. Nie stosowac¢ ostrych
narzedzi ani srodkéw odttuszczajgcych. Moze wystgpi¢
konieczno$¢ zwigkszenia lub zmniejszenia czestotliwosci
czyszczenia w zaleznosci od intensywnosci
gromadzenia si¢ zanieczyszczen. Jesli doszto do
uszkodzenia wewnetrznej membrany uszczelniajacej,
sonde nalezy dostarczy¢ do dostawcy w celu naprawy.

Ponowny montaz czesci sktadowych.

OSTRZEZENIE: NIE UZYTKOWAC sondy ze zdjetym
kotpakiem. Upewni¢ sie, czy mocowanie sondy jest
odpowiednio zabezpieczone.
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LP2DD — LP2HDD

Trzpierr pomiarowy

g

Ostona wiérowa

Kotpak (dokrecaé palcami)

Oczysci¢

?/

Trzpien /M
pomiarowy
Kotpak
(ok. 4 Nm)\ﬁ

Zewngtrzna membrana |
uszczelniajgca

LP2 — LP2H

Sruba bezpiecznika mechanicznego

Klucz
hakowy

Metalowa powieka

Sprezyna

Przedni piercien uszczelniajacy

<|_>/

‘\

.~ Wewnetrzna membrana

uszczelniajgca
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Rozwigzywanie problemow

Objaw

Przyczyna

Dziatanie

Catkowita awaria.

Moduty transmisyjne nie zostaty
prawidtowo ustawione.

Ustaw prawidtowo.

Uszkodzenie modutéw
transmisyjnych.

Zwré¢ dostawey do naprawy.

Aby uzyska¢ informacje na temat
transmisji, zapoznaj sie z wtasciwg
instrukcja instalaciji.

Widry przestaniajag szczeline
powietrzng ukfadu transmisji
indukcyjnej.

Oczysé.

Poluzowanie zamocowania.

Sprawdz prawidfowo$¢ dokrecenia
wszystkich potgczen $rubowych.

Nie éwieci dioda LED interfejsu.

Sprawdz bezpieczniki.

Wadliwe potaczenie elektryczne.

Sprawdz ztgcza.

Uszkodzenie ekranu przewodu.

Wymien kabel.

Nieprawidfowe napigcie.

Sprawdz zasilanie.

Usterka sondy.

Brak ciggto$ci obwodow sondly.

Zbyt niski nacisk sprezyny sondy.

Zwieksz nacisk sprezyny trzpienia
pomiarowego.

Uszkodzenie zamocowania sondy.

Napraw lub wymien.
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Objaw

Przyczyna

Dziatanie

Staba powtarzalnos$é.

Moduty transmisyjne nie zostaty
prawidtowo ustawione.

Ustaw prawidtowo.

Poluzowanie zamocowania.

Sprawdz prawidfowos$¢ dokrecenia
wszystkich potagczen srubowych.

Poluzowanie trzpienia pomiarowego.

Dokrec.

Wadliwe pofgczenia elektryczne.

Sprawdz zfgcza.

Nadmierne drgania obrabiarki.

Zwiekszy¢ nacisk sprezyny trzpienia
pomiarowego.

Falszywe wskazania.

Uszkodzenie ekranu przewodu.

Wymien.

Nieprawidtowa regulacja napiecia
zasilania.

Dokonaj prawidtowej regulaciji.

Nadmierne drgania obrabiarki.

Wyeliminuj drgania lub dostosuj
nacisk sprezyny trzpienia
pomiarowego.

Nieprawidiowe ponowne
zabezpieczenie sondy (sonda
jest zabezpieczona, gdy trzpien
pomiarowy jest zainstalowany,
obwad elektryczny jest kompletny
i $wieci dioda LED interfejsu).

Zbyt niski nacisk sprezyny sondy.

Dostosuj nacisk sprezyny trzpienia
pomiarowego.

Wewnetrzna membrana
uszczelniajgca jest przebita lub
uszkodzona.

Zwré¢ dostawcy do naprawy.
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Typ Numer Opis
katalogowy

LP2 A-2063-6098 Kompletna sonda LP2 z dwoma kluczami hakowymi i zestawem narzedzi
TK1.

LP2H A-2064-0002 Kompletna sonda LP2H z dwoma kluczami hakowymi i zestawem
narzedzi TK1.

Obsada MA2 A-2063-7868 Obsada sondy MA2 wraz ze $rubami mocujgcymi.

Adapter M-2063-7865 Lacznik posredni dla obsady sondy MA2 wraz ze Srubami mocujacymi.

Kabel A-1016-6451 Zespot przewodu dla obsady sondy MA2.

Zestaw serwisowy A-2063-7542 Zestaw serwisowy LP2 zawiera: pokrywe przednig, uszczelnienie powieki,
sprezyne oraz pieréciert samouszczelniajacy.

LP2DD A-2063-8020 Kompletna sonda LP2DD z dwoma kluczami hakowymi C i zestawem
narzgdziowym do gfowic sond.

LP2HDD A-2064-0032 Kompletna sonda LP2HDD z dwoma kluczami hakowymi C i zestawem
narzgdziowym do gfowic sond.

Ostona wiérowa M-2063-8003 Ostona wiérowa, @28 mm, chroni sonde przed gorgcymi widrami.

Zestaw membrany A-2063-8030 Zestaw zamienny zawierajacy zewnetrzng membrane uszczelniajaca

uszczelniajgcej i pierscien samouszczelniajacy.

Zestaw do konwersji | A-2063-8023 Zestaw umozliwia konwersje sond LP2 i LP2H do standardu DD
i zawiera: piercien czotowy, zewnetrzng membrane uszczelniajaca,
pierscien samouszczelniajacy, dwa klucze hakowe.

PS3-1C A-5000-3709 Trzpient pomiarowy ceramiczny o dtugosci 50 mm z kulkg @6 mm.

PS2-41 A-5000-6403 Trzpien pomiarowy z kwadratowg koricéwkag do pomiaréw narzedzi.

Zabezpieczenie M-5000-7582 Lacznik posredni trzpienia pomiarowego z mechanicznym bezpiecznikiem

chronigcym przed skutkami kolizji, przeznaczony dla prostych, stalowych
trzpieni pomiarowych.
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Typ Numer Opis
katalogowy

Zabezpieczenie M-5000-7587 Sruba z mechanicznym bezpiecznikiem chronigcym przed skutkami
kolizji, przeznaczona do prostych, stalowych trzpieni pomiarowych.

Zabezpieczenie M-5000-7588 Sruba z mechanicznym bezpiecznikiem chronigcym przed skutkami
kolizji, przeznaczona do przystawki przegubowe;j.

TK1 A-2053-7531 Zestaw narzedziowy gtowicy pomiarowe;.

Klucz hakowy A-2063-7587 Klucz hakowy.

Interfejs Ml 8-4 A-2157-0001 Zespot interfejsu Ml 8-4 z wktadkami podwdjnej blokady oraz szynami
montazowymi DIN, instrukcjg instalacji oraz obstugi i opakowaniem.

Interfejs HSI A-5500-1000 Zespot interfejsu HSI z szynami montazowymi typu DIN oraz trzema

listwami zaciskowymi, skroconym przewodnikiem uruchomienia
i opakowaniem.

Publikacje. Mozna pobra¢ z naszej stron

www.renishaw.pl.

LP2 H-2000-5021 Instrukcja instalacji i obstugi: system sondy LP2.

Ml 8-4 H-2000-5008 Instrukcja instalacji i obstugi: interfejs Ml 8-4.

HSI H-5500-8550 Skrécony przewodnik uruchomienia: do szybkiego konfigurowania
interfejsu HSI, zawiera dysk CD z instrukcjami instalacji.

Trzpienie pomiarowe | H-1000-3200 Trzpienie pomiarowe i akcesoria — dane techniczne.

Cechy H-2000-2289 Arkusz danych technicznych: Oprogramowanie sond dla obrabiarek —

oprogramowania zilustrowane cechy.

Lista H-2000-2298 Arkusz danych technicznych: oprogramowanie sond do obrabiarek —

oprogramowania

lista programéw.
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